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К ВОПРОСУ ОПТИМИЗАЦИИ НЕКОТОРЫХ ТЕХНОЛО­
ГИЧЕСКИХ ПАРАМЕТРОВ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ДРЕВЕС- 
НЫХ ПЛАСТИКОВ
Как известно, основными технологическими параметрами, 
влияющими на процесс образования пластиков без добавления 
связующих, являются влажность исходного сырья, температура 
плит пресса, давление и продолжительность горячего прессова­
ния.
Многообразие сырьевой базы страны, а также изменение 
вида сырья в пределах одного предприятия вынуждают вести 
поиск вышеперечисленных технологических параметров для каж­
дого конкретного вида древесного .сырья. Существует несколько 
методов определения всего комплекса параметров изготовления
пластика. Наиболее ; поли о   определить оптимальные условия
изготовления пластиков можно классическим способом и при по­
мощи матриц математического планирования [ i ]  . '
Как правило, в производственной лаборатории затрудни­
тельно вест»  поиск всех параметров изготовления пластика.’
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Кроме того , производственное оборудование не всегда способ­
но обеспечить варьирование параметров в необходимом диапа­
зоне (мала производительность котельной, поставляющей пар 
для обогрева плит пресса, усилие пресса не позволяет развить 
больших удельных давлений и т . д . ) .  Поэтому, один или несколь­
ко параметров фиксируют на каком-то определенном уровне, а 
оптимизацию процесса получения пластика ведут по одному па­
раметру.
Например, зафиксировав давление пресса, влажность исход­
ного сырья и продолжительность прессования, варьируют темпе­
ратуру или определяют необходимую влажность исходного сырья 
при заранее заданных температуре, давлении и продолжительнос­
ти горячего прессования [ i ]  .
Однако с появлением прессового оборудования, способного 
обеспечить высокие удельные давления прессования, можно вести 
оптймиацию .процесса изготовления пластика, зафиксировав на 
постоянном уровне влажность сырья и температуру горячего прес­
сования. Такой способ оптимизации процесса имеет свои преиму­
щества перед вышеупомянутыми в том смысле, что стабилизирует­
ся работа сушильного хозяйства (в се  сырье можно сушить до од­
ной влажности) и котельного оборудования, поставляющего пар для 
обогрева плит пресса (разогрев плит будет производится по од­
ной схем е).
Рассматривая вопрос о взаимосвязи всех технологических 
параметров и опираясь на работы [2 ] , мы выдвинули предположе­
ние, что варьирование давления и продолжительности горячего 
прессования при неизменных температуре и влажности исходного 
сырья должно неизбежно сказаться на физико-механических свойст­
вах получаемых плит, в частности, на измеренной непосредственно 
после запрессовки влажности готового пластика.
Проверке этого предположения и посвящается статья. В ка­
честве сырья использовались березовые опилки фракционного сос­
тава 4 /0 .  С целью изучения влияния давления прессования на 
влажность готового пластика плиты запрессовывались при посто­
янной влажности исходного сырья, температуре и продолжитель­
ности горячего прессования. Давление прессования варьировалось 
в пределах 2 ,5 - 5 ,5  МПа. При изучении влияния продолжительности
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горячего прессования на влажность готового пластика постоян­
ными факторами являлись: влажность исходного сырья, темпера­
тура и давление горячего прессования.
Продолжительность варьировалась от 0 ,4  до 2 ,0  мин/мм тол­
щины готового пластика.
Непосредственно после запрессовки плиты раскраивались 
на образцы, которые выпиливались из двух взаимно перпендику­
лярных полос, проходящих через це:;гр плиты. Затем весовым ме­
тодом определялась их влажность.
Условия изготовления пластиков и результаты эксперимен­
тов приведены в таблице.
i  1 1,1 ■ 1 V
Номер Влажность Температура Давление Продол­ Влажность
п/п сырья/ % горячего преосова- житель­ пластика
прессования ния, МПа ность, после за­
°С мин/мм прессовки,
% 11
2 ,5 9 ,9
I 16 175 3 /4 1 ,0 15 ,8
4 ,5 16/9
* 5 ,5 91 8 ,0
0 ,4 2 0 ,7
0 ,8 2 0 ,2
2 21 175 2 ,5 1,2 .2 1 ,3
1,6 2 2 ,5
2 ,0 2 3 ,2
По полученным данным были вычислены корреляционные урав­
нения ( 1 ,2 )  и построены графики, представленные на рис. 1 ,2 .  '
УХ -  — 1 ,2  х2 + 12,14х -  12 ,7  , ( I )
у2 = -  2 ,734375  X3 + I0.99563X2 -  II.265X  + 2 3 ,6  (2 )
Результаты экспериментов показали, что зависимости измене­
ния влажности пластика от давления и продолжительности горяче­
го  прессования, как и следовало ожидать, идентичны и представ­
ляют в общем виде параболу третьей степени. С ужесточением
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Рис Л .  Зависимость влажности плит после вапрессовк-»* 
от давления горячего прессования
Рис.2 .  Зависимость влажности плит после запрессовки 
от продолжительности горячего прессования
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режима прессования в обоих случаях влажность пластика возрас­
тает и по достижению определенного предела (для 1-й серии 
опытов порядка 4 ,0  МПа, а для 2-й  -  1 ,2  мин/мм), начинает 
превышать влажность используемого пресс'-материала.Это, в свою 
очередь, можно объяснить начинающимся разложением полисахари­
дов древесины, которое сопровождается выделением воды [3 ]  . 
Однако протекание отих процессов является нежелательным, т .к . 
при этом происходит деструкция материала, приводящая к сниже­
нию его прочностных показателей. Так, например, для I серии 
опытов при давлении 2 ,5  МПа предел прочности при статическом 
изгибе равен 11 ,4  МПа, при давлении 3 ,5  МПа -  2 0 ,0  МПа, 4,5МПа- 
-  10 ,3  МПа, и при давлении 5 ,5  МПа -  17 ,6  МПа соответственно.
Наилучшей прочностью обладают пластики, полученные при 
давлении 3 ,5  МПа, а следовательно,это давление является опти­
мальным для данной партии сырья.
Аналогичные результаты изменения прочностных свойств по­
лучены и при варьировании продолжительности горячего прессо­
вания. Это позволяет сделать вывод о том, что оптимизацию та­
ких параметров,как давление и продолжительность горячего прес­
сования можно вести по влажности готового пластика, измеренной 
непосредственно после запрессовки.
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